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(54) Vorrichtung zum Anfomnen profilierter Randkonturen an vorgefertigten Blechhohlkorpem 



(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Anformen profilierter Randkonturen an vorzugsweise durch 
Kugeldruckwalzen vorgefertigten Blechhohlkorpem und ist insbesondere zur Anwendung des Verfahrens gemali 
DD-WP B 21 D / 265 209 2 geeignet. Ausgehend von diesenn Verfahren, bei dem der Flansch des in einer Presse fixiert 
eingespannten Blechhohlkorpers wahrend des Pressenhubes zunachst in freier Umformung durch ein tagentiales 
Weiten infolge axiaien Druckes eine der profilierenden Randkontur entsprechende Zwischenform erhalt, woran sich 
die abschlieSende Anformung der Randkontur durch eine weitere Umformung des Flansches bei gleichzeitigem oder 
sich unmittelbar daran anschlieBenden Planieren des Restflansches anschlieSt. besteht die Vorrichtung im 
wesentlichen aus einem sich uber Druckfedern abstutzenden Gegendruckstempel und einen relativ axial beweglich 
angeordneten uber weitere Druckfedern gegeri den Gegendruckstempel abstutzenden Auswerfer sowie einem 
zentrisch aufnehmenden Randformring mit den Randkonturbereich und dem darin angrenzenden Planierbereich, dem 
ein ebenfails relativ axial beweglicher Vorrichtungsoberteil zugeordnet ist. 
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(54) Vorrichtung zum Anformen profilierter Randkonturen an vorgefertigten Blechhohlkdrpern 

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Anformen profilierter Randkonturen an yorzugsweise durch 
Kugeldruckwalzen vorgefertigten Biechhohlkorpern und ist insbesondere zur Anwendung des Verfahrens gemaS 
DD-WP B 21 D / 265 209 2 geeignet. Ausgehend von diesem Verfahren, bel dem der Flansch des in einer Presse fixiert 
eingespannten Blechhohlkorpers wahrend des Pressehhubes zunachst in freier Umformung durch ein tagentiales 
VVeiten Infolge axialen Druckes eine der profilierenden Randkontur entsprechende Zwischenform erhalt, woran sich 
die abschlieSende Anformung der Randkontur durch eine weitere Umformung des Flansches bei gleichzeitigem oder 
sich unmittelbar daran anschlielSenden Planieren des Restflansches anschlieGt, besteht die Vorrichtung im 
wesentfichen aus einem sich uber Druckfedern abstutzenden Gegendruckstempel und einen relativ axial beweglich 
angeordneten uber weitere Druckfedern gegen den Gegendruckstempel abstutzenden Auswerfer sowie einem 
zentrisch aufnehmenden Randformring mit den Randkonturbereich und dem darin angrenzenden Planlerbereich, dem 
ein ebenfalis relativ axial beweglicher Vorrichtungsoberteil zugeordnet ist. 
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Erfindungsanspruch: 



^"'■'■'f 5l5""3 ziJm Anformen von profilierten Randkonturen an vorgefertlgten Blechhohlk8rpem, Insbesondere zur 
Pinnli!=n^?^ m ^u^^!^!^"^ ^^"".^u /265209.2, bei dem der Ransch des vorgefertlgten in einer Presse fixiert 

eingespannten Blechhohlkorper wahrend.des Pressenhubes zunSchst in freier Umformung durch ein tangentiales Weiten 
infolge ax.alen Druckes eine der zu profllierenden Randkontur entsprechende Zwlschenform erhalt, woran sich die 
abschheBende Anformung der Randkontur durch eine weitere Umformung des Flansches bei gleichzeitigem oder sich ' 
unmittelbar daran anschlieSendem Planieren des Restflansches anschlieBt, gekennzeichnet dadurch, daB einem 
Vorrichtungsunterteil, bestehend aus einem den relativ axial beweglichen sich Qber die Druckfedern (18) abstutzenden 
Qegendruckstempel (2) und den gegenuber dem Gegendruckstempel (2) werkstuckseitig relativ axial bewegiich 
angeordneten, sich Ober die Druckfedern (16) gegen den Gegendruckstempel (2) abstutzenden Ausheber (3) sowie zentrisch 
aufnehmenden Randformring (1 ) mit dem Randkonturbereich (22) und dem daran angrenzenden Planierbereich (23), dem ein 
relativ axial bewegliches Vorrichtungsoberteil, bestehend aus einem Kopfstuck (5) mit einem daran befestigten den 

und das am Randformstempel (6) werkstuckseitig angeordnete KemstOck (7) zentrisch aufnehmenden 
Plamerring (8) spwie werkstuckseitig einen gegenuber dem Kernstuck (7), dem Randformstempel (6) und dem Planierring (8) 
relativaxial bewegiich angeordneten sich uberdie Druckfedern (15) abstutzenden, nach ZurQcklegung des Hilfsstempelweges 
(Sh) in Verbmdung mit dem Kernstuck (7), dem Randformstempel (6) und dem Planierring (S) dieTeilehShe (H, EndhShe) 
fixierenden HilfsstempelO) zugeordnet 1st. 
^" D."^ ^tT"",^" P:°^'I'«^^^ Randkonturen nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet. daB der Randformstempel (6) 

zu dem Planierring (8) relativ bewegiich und durch zusatzliche Druckfedern (20) beaufschlagt angeordnetist 
m ulL^-^""" Anformen der profilierten Randkontur nach Punkt 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB die dem 
Blechhohlkorper (4) zugewandte Stirnseite des Gegendruckstempels (2) einen den Bodenbereich (21 ) des Blechhohlkorpers 
(4) entsprechenden Bodenkonturbereich (17) aufweist und der Hilfsstempel (9) diesem Bodenkonturbereich (17) 
entsprechend angepaSt ist. 

Hierzu 7 Selten Zeichnungen 

Anwendungsgebiet der Erfindung " . 

b!^ ^'"^ ^""'""^'""^ zur Weiterbearbei^^ 

Blechhohlkorper m,t am Offnungsrand befindlichem Flansch, der durch Umformung eine profilierte Randkontur aufweisen soli 

Z Jll nA^wD o'^^'/«='l«o";^^^^''''''^" erforderlich ist. Insbesondere ist diese Vorrichtung zurAnwendung des Verfahrens 
gemaa DD-WP B21 /265a09.2 vorgesehen. 



Charakteristik der bekannten Losung 

Vorrichtungen zum Anformen profilierter Randkonturen. an vorgefertlgten Blechhohlk6rpern mit Flansch durch Umformen sind 
bekannt. Uberwiegend erfolgt das Profilieren dabei unter Einsatz von Pressen. Die dabei zwischen Werkzeugelementen fest 
Ac^,^/fn\T.'!," Blechhohlkorper werden weitgehendst in der letzten Umformstufe randmaBig bearbeitet, wie z. B. in der DE- 
AS 1452 564 dargelegt. Zur Vermeidung von aufgetretenen Mangein belm Einsatz derartiger Vorrichtungen infolge der 
verwendung von Blechhohlkarpern, die den mit diesen Vorrichtungen reaiisierten Verfahren nicht angepaSt sind und vor allem 
zu unerwunschten Formabweichungen und Oberfiachenfehlem fuhren, wurde ein Verfahren entwickelt. das sich unter 
Beseitigung dieser Nachteile dadurch auszeichnet, daB der Flansch des vorgefertlgten in einer Presse fixiert eingespannten 
Blechhohlkorpers wahrend des Pressenhubes zunachst In freier Umformung durch tangentiales Weiten infolge axialen Druckes 
eine der zu profllierenden Randkonturen entsprechenden Zwischenform erhalt. woran sich die abschlieBende Anformung der 
r^lKr T'!r '^^'tef e Umformung des zwischengeformten Flansches mit gleichzeitigem oder sich unmittelbar daran 

anschlieBenden Umformen des Restflansches anschlieBt. 

EineAnwendung dieses Verfahrens mit einer Vorrichtung aus dem bekannten Stand der Technik ist nicht gegeben, da die 
einzelnen Verfahrensschritte eine wesentlich^ Neugestaltung der zugeharigen Werkzeuge erfordem, die aus den bekannten 
vprnchtungen nicht ableitbar ist. 

Ziel der Erfindung 

Die Erfindung hat das Ziel, eine Vorrichtung zu schaffen. mit der profilierte Randkonturen an vorgefertigten Blechhohlkorpern 
ohne Formabweichungen und Oberflachenfehler und kostengCinstig angeformt werden konnen. 

Darlegung des Wesens der Erfindung 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zu entwickein, mit der eine Anwendung des vorgeschlaqenen 
Verfahrens gemafS DD-WP B21 /265209.2 zum qualitatsgerechten und kostengunstigen Anformen von profilierten 
Randkonturen moglich wird. 

Die erfindungsgemalSe Vorrichtung weist ein Vorrichtungsunterteil, bestehend aus einem den relativ axial beweglichen sich 
uber Druckfedern abstutzenden Gegendruckstempel und einen gegenuber dem Gegendruckstempel werkstuckseitig relativ 
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axial beweglich angeordneten, sich uberweitere Druckfedern gegen den Gegendruckstempel abstiitzenden Ausheber sowie 
einen zentrisch aufnehmenden Randformring mit dem Randkonturbereich und dem daran angrenzenden Planierbereich, dem 
ein relativ axial bewegliches Vorrlchtungsobertell, bestehend aus einem Kopfstuck mit einem daran befestigten den 
Randformstempel und das am Randformstempel werkstuckseitig angeordnete Kernstuck zentrisch aufnehmenden Planierring 
sowie we rkstOckseitig einen gegenuber dem Kernstuck, dem Randformstempel und dem Planierring relativ axial beweglich 
angeordneten sich uber Druckfedern abstiitzenden, nach Zurucklegung des Hilfsstempelweges in Verbindung mit dem 
KernstOck, dem Randformstempel und dem Planierring die Teilhohe fixierenden Hilfsstempel zugeordnet ist. Ein weiteres eine 
Anwendung des zugrunde liegenden Verfahrens ermdglichendes Erfindungsmerkmal beisteht darin, daf2» bei sich 
anschlieBenden (verzogerten) Umformen des Restfiansches der Randformstempel zu dem Planierring relativ beweglich 
angeordnet und dieser Stempel durch zusatzliche Druckfedern beaufschjagbar ist. Die dem Blechhohlkdrperzugewandte 
Stirnseite des Gegendruckstempels weist zur Verhinderung von Deformationen wdhrend der Umformung einen den 
Bodenbereich des Blechhohlkorpers entsprechenden Bodenkonturbereich auf, wobei der Hilfsstempel gleichfalls diesem 
Bodenkonturbereich entsprechend angepaSt ist, * 



Ausfuhrungsbeisplel 

Die erfindungsgemaSe Losung wird nachstehend anhand zweier Ausfuhrungsbeispiele dargestellt und beschrieben: 

a) Umformen der profilierten Randkontur und Umformen (Planieren) des Restfiansches erfolgen gleichzeitig. 

Figur 1 . . 

Grundstellung der Vorrichtung mit etngelegtem Werkstuck 
Figur 2 

. Zwischenformung des vorgefertigten Blechhohlkorpers im Flanschbereich. 
Rgur3 

Anformen der profilierten Randkontur und gleichzeitig es Umformen (Planieren) des Restfiansches. 

b) Anformen der profilierten Randkontur und Umformen (Planieren) des Restfiansches erfolgen nacheinanden 
Figur 4 

Grundstellung der Vorrichtung mit eingelegtem Werkstuck 
Figur 5 

Zwischenformung des vorgefertigten Blechhohlkorpers 1m Flanschbereich 
Rgur 6 

Anformen der profilierten Randkontur - ^ 

Figur? 

Unriformen (Planieren) des Restfiansches 

Das Unterteil der Vorrichtung besteht aus dem Randformring 1 mit dem zur Anformung der vollstandigen Randkontur 14 
erforderilchen Randkonturbereich 22 und dem zur Umformung (vorzugsweise Planieren) des Restfiansches 13 erforderlichen 
daran angrenzenden Planierbererch 23, der den sich gegen die die Gegendruckstempelkraft Fq erzeugende Druckfeder 18 
abstutzenden, relativ translatorisch beweglichen, die auSere Bodenkontur 17 und den daran angrenzenden Bereich des 
Blechhohlkorpers 4 abbiidenden Gegendruckstempel 2 zentrisch aufnimmt. 

Im Gegendruckstempel 2 ist im Bereich der Bodenkontur 17 derebenfatis relativ translatorisch bewegliche sich uber die die 
Ausheberkraft Fk erzeugende Druckfeder 16 abstutzende Ausheber 3 zentrisch angeordnet. 
Bei anderen vom Planieren abweichenden Umformoperationen im Bereich des Restfiansches 13 sind der im 
Ausfuhrungsbeisplel dargestellte ebene Planierbe/eich 23 am Randformring 1 und der Planierring 8 entsprechend der 
vorzusehenden Umformoperation in ihrer Formgestalt anzupassen. 

Das Oberteil der Vorrichtung zum gleichzeitigen Anformen der profilierten Randkontur 14 und Planieren des Restfiansches 13 
wird gebildet von einem mit der Stempelkraft Fst beaufschlagten Kopfstuck 5, an dem sich fast angeordnet der den 
Randformstempel 6 zentrisch unverruckbar aufzunehmende Planierring 8 befindet. Am Randformring 6 ist zentrisch das 
Kernstuck 7 fest angeordnet, welches den relativ transplatorisch beweglichen durch den Bolzen 19 zentrierten, sich uber die die 
Hilfsstempelkraft erzeugende Druckfeder 15 abstutzenden Hilfsstempel 9 aufnimmt. 

Das Obertei! der Vorrichtung zum Anformen der profilierten Randkontur 14 mit sich daran anschlief^endem verzogerten 
Planieren des Restfiansches 13 gemaS Fig. 4 bis 7 wird gebildet von einem mit der Stempelkraft Fst beaufschlagten Kopfstuck 5, 
an dem sich fest angeordnet der den sich uber die die Randformstempelkraft F2 erzeugende Druckfeder 20 abstutzenden, relativ 
translatorisch beweglichen Randformstempel 6 zentrisch aufnehmende Planierring 8 befindet. Am Randformstempel 6 ist 
zentrisch das Kernstuck 7 fest angeordnet, welches des relativ translatorisch beweglichen durch den Bolzen 19 zentrierten; sich 
uber die die'Hilfsstempelkraft Fi erzeugende Druckfeder 1 5 abstutzenden Hilftsstempel 9 aufnimmt. 

Die im Ausfuhrungsbeispiel als Federn dargestellten, die jeweiligen Krafte erzeugenden Energiespeichersind auch durch andere 
Endergiespeicher, z.B. hydraulisch oder pneumatisch wirkende Energiespeicher, die in der Vorrichtung oder maschinentntern 
angeordnet sind, ersetzbar. 

Der Umformvorgang erfolgt schrittweise nach Abstellen des vorgefertigten Blechhohlkorpers 4 mit der Masse m und der 
Teilehohe H (Ausgangshohe) auf den Ausheber 3, inderri durch einen die StoSelkraft Fst erzeugenden, nicht dargestellten 
PressenstoGel das Oberteil der Vorrichtung abgesenkt wird und dadurch der vorgefertigte Blechhohlkorper 4 nach Oberwinden 
der auf den.Ausheber 3 wirkenden Ausheberkraft Fh in seinem Bodenbereich 21 zwischen den Hilfsstempel 9 und dem 
Konturbereich 17 des Gegendruckstempels 2 bis zum Abschluf^ der Umformoperation form- und kraftschlussig fixiert wird. 
Im weiteren Niedergang des Pressenstof^els erfolgt mittels des Randformstempels 6 durch Oberwinden der auf den Hilfsstempel 
9 wirkenden Hilfsstempelkraft Fi unter Aufrechterhaltung der den Gegendruckstempel 2 im oberen Totpunkt haltenden 
Gegendruckstempelkraft Fq ein Absenken des Hilfsstempels 9 gegenuber dem Randformstempel 6 um den Hilfsstempelweg sh, 
die Zwischenformung des Flansches 1 1 und die Korrektur der Ausgangshohe H des durch das Kernstuck 7 zentrierten und nach 
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innen abgestutzten vorgefertigten Blechhohlkorpers 4, wodurch die zur Endformung erforderliche Zwischenform 12 mit der 
vofprofilierten Randkontur 10 und derTeilehohe Hi (Zwischenhohe) im Bereich der zu profHierenden Randkbntur 14entsteht. 
Die Hilfsstempelkraft Fi ist so zu dimensionieren, daS em Abziehen der profilierten Randkontur 14 vom Randformstempei 6 
durch den Hilfsstempel 9 m6glich Ist und die Gegendruckstempelkraft Fq so ausgelegt wird, daS die Oberwindung der 
Hilifsstempelkraft Fi und dadurch, da(l das die Zwischenformung bewirkende Absenken des Hilfsstempel 9 um den 
Hilfsstempelweg Sh moglich ist, ohne daS der Gegendruckstempel 2 wahrend der Zwischenformung den oberen Totpunkt 
verlalSt, bzw. ohne daS diie Zwischenformung des Flansches 1 1 im Kontakt mit dem Randformring 1 erfolgt. 
Durch den weiteren Niedergang des PressenstoBels wird durch die StoSelkraft Fsi die auf den Gegendruckstempel 2 wirkende 
Gegendruckstempelkraft Fq Oberwunden, wodurch ein Absenken des Gegendruckstempels 2 unter Aufrechterhaltung der 
Bodenspannung bis zum Erreichen eines gleichzeitigen Form- und Kraftschlusses der profilierten Randkontur 14 und des daran 
angrenzenden Restflansches 13 zwischen dem Randformstmpel 6, dem Planierring 8 und dem Rundformring 1, womit die 
Anformu ng der profilierten Randkontur 14 und die Planierung des Restflansches 13 bei gleichzeitigem Erreichen einer definierten 
Teilehohe H2 (Endhdhe) abgeschlossen ist Dem folgt der Ruckhub und die Entnahme des profilierten Blechhohlkorpers aus der 
Vorrichtung, 

Analog erfolgt die Anformung der profilierten Randkontur 14 mit daran sich anschlieftender Planierung des Restflansches 13 
gemaS Fig. 4 bis 7 indem nach dem Profilieren der Randkontur 14 ein weiteres Absenken des PressenstoSels erfolgt, wodurch die 
Randformstempelkraft F2 Oberwunden wird und sich der Randformstempei 6 mit dem Kernstuck 7 und dem Hiifsstempe! 9 
gegenuber dem Planierring 8 um den Randformstempelweg sr absenkt unter Aufrechterhaltung der Bodeneinspannung und 
dadurch der Planierring 8 den an derform- und kraftschlussig zwischen dem Randkonturbereich 22 des Randformringes 1 und 
dem Randformstempei Bfixiert bleibenden profilierten Randkontur 14 angrenzenden Restfiansch 1 3 bis zum FormschluBauf den 
Planierbereich 23 des Randformringes 1 preSt. 

Die Randformstempelkraft F2 ist so zu dimensionieren, daU das Absenken des Randformstempels 6 in Verbindung mit dem 
KernstOck? erst nach AbschluR der Anformung der profilierten Randkontur 14 erfolgt Dabei ist es sinnvoll, den 
Gegendruckstempel 6 im unteren Totpunkt gegen einen festen Anschlag zu fixieren. Die auf den Ausheber 3 wirkende 
Ausheberkraft Fh ist aquivalent der vom Geslcht m des vorgefertigten Blechhohlk6rper4 erzeugten, den Ausheber 3 
absenkendeh Kraft. 
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